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Making moldings from plastic panels reinforced by continuous fibers is 
preceded by cutting panel to permit fiber accommodation without damage 
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Abstract of DE1 99441 64 

The panels are cut to permit fiber pull-through 
during deformation. Preferred features: The 
intermediates have various reinforcing 
structures, e.g. laid fibers, woven fibers, fiber 
mats, knits, braid or parallel reinforcements. 
They are fully- or partially impregnated, or part 
impregnated laminates i.e. prepregs. The 
plastics used are thermoplastic or thermoset of 
any type. Cuts can be e.g. sawn, drawn or 
stamped. They can be made in any preferred 
arrangement. 







4^ 


H h 


H h 

k f 




-f h 




H (- 



1 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.coni/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE19944164&F=0 



BfST AVAILABLE COe 



3/15/2005 



liliiliiilliliiiilliillill 



@ BUNDESREPUBLiK ® Of f enieyu nQsschrlf t 

D.UTSCHLA«D ® QE 1 99 44 164 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(§) Offenlegungstag: 



199 44 164.2 
15. 9.1999 
8. 6.2000 



(D lnt.Cl7: 

B 29 C 70/00 

B 29 C 70/46 ^ 
B 29 C 70/54 ^ 

to 



Mh Einverstandnis des Anmelders offengelegte Anmeldung gemaS § 31 Abs. 2 Ziffer 1 PatG 



UJ 



® Anmelder: 

InstitutfurVerbundwerkstoffe GmbH, 67663 
Kaiserslautern, DE 



@ Erfinder: 

Nowacki, Jan, 67655 Kaiserslautern, DE 



Die f olgenden Angaben sind den vom Anmeidar amgereichten Unterlagen entnommen 

® Herstellung von mehreren Bauteilen aus kontinuieriich faserveretarkten Kunststoffplatinen in Formnestern 
(g) Dig Erfindung betrrfft ein Verfahren 2ur Umformung 



von Bauteilen aus kontinuieriich faserverstarkten Kunst- 
stoffplatinen, z. 8. Organoblechen, 
Werden mehrere Bautei'le aus einer Kunststoffplatine um- 
geformt reillen die Verstarkungsfasern, da sie nicht in der 
geforderten Lange nachgefuhrt werden konnen. 
Die Losung des Problems liegt darin, den Fasern die be- 
notigte Bewegung zu gewahren. Die Fasern, die eine Ver- 
zerrung des Gewebes und eine Nachfuhrung behindern, 
mussen durchtrennt warden. Dies ist in Figur 1 darge- 
steilt. Die Kreuzungspunkte (1) bleiben unverandert, die 
Kanten (2) zwischen den Kreuzungspunkten dagegen 
werden durchtrennt. Die Fasern konnen dort ungehindert 
nachgefuhrt und die Bauteile vollstandig umgeformt wer- 
den. Die Schnitte konnen mittels Sagen in die Kunststoff- 
platine eingebracht werden. In der Serie wiirde sich das 
Stanzen von Einschnitten anbieten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umformung von 
mehreren Bauteilen aus konr.inuierlich fa«?erverstarkten 
Kunststoffplatinen, z. B. Organobleche. Hierfiir muB zur 
sinnvolien Nutzung der Kunststoffplatine diese vor der Um- 
formung behandelt werden, siehe Fig. 1 . 

Kontinuierlich faserverstarkte, Kunststofifhaibzeuge, 
z. B, Organobleche, konnen heute wirtschafUich mittels 
Doppelbandprefitechnik hergestellt werden. Diese dienen 
als Ausgangsmaterial fiir die Herstellung diinnwandiger, 
hochbelastbarer Strukturbauteiie. Zur Herstellung von zwei- 
Oder dreidimensionalen Formieilen miissen die Halbzeuge 
zunachst mittels einer Aufheizstation uber Schmelztempera- 
tur des thermopiastischen Kunststoiffs erwarmi werden. Die 
Umformung erfolgt durch Positionierung erwarmter Tafeln 
zwischen Ober- und Unterwerkzeug in einer Presse und so- 
fortigcm SchlicBcn der moglichcrwcisc tcmpcricrtcn Form- 
werkzeughalften. Wahrend der Abkuhlung auf die Werk- 
zeugtemperatur kommi es zur Verfestigung des KunststoflFs, 
so daB nach dem Of&en der Presse das ferlig konsolidierte 
Formteil eninommen werden kann. 

Zur Umformung werden die Verstarkungsfasem mittels 
Gewebescherung, Faserschlupf, Fadenstreckung, Fadendeh- 
nung und Laininalabgleilen dreidiinensional verfonuL. Da- 
bei haben die Fadendehnung, -schlupf und -streckung einen 
sehr geringen Anteil daran. Vomehmlich wird bei Geweben 
die 3D Umformung vom Gewebescheren beeinfluBt [1-3], 
Zur Zeit werden nur ein oder zwei Bauteile gleichzeitig 
aus einer Kunstsiofiplatine geformt [4-6]. Bei Erhohung der 
Anzahl und besonders bei hohen Umformgraden, also kom- 
piexen Geometrien, wird die Umformung von der Verstar- 
kungsstruktur ver- oder behindert, siehe Fig. 2. liie Nach- 
fuhrung der nur sehr geiing dehnfjihigen Fasem muB ge- 
wahrleistet sein, um ein voilstandig ausgef ormtes Bauteil zu 
erhalten, 1st diese NachfQhrung behindert, kommt es zu Fa- 
serausdiinnungen oder zum FaserriB und damit zum Aus- 
schuB dieser Bauteile [7]. 

Werden nun mehrere Bauteile aus einer Kunststofipiatine 
umgeformt, reiBen die Verstarkungsfasem, da sie nicht in 40 
der gefordenen Lange nachgefuhrt werden konnen, siehe 
Fig. 3. Sobald die Kunststoffplatine an den beiden auBeren 
Napfen zwischen Ober- und Unterwerkzeug eingeklemmt 
wird, be- bzw. verhindert dies die Nachfuhrung der Fasem 
durch die erhohre l^eibung. Ein weiteres Problem bietet bei 45 
Verwendung von Geweben der Gewebeverzug, siehe Fig. 4. 
In Fig. 4a) ist das AusgangsbJech des 0/90-Gewebes darge- 
steilL Nach der Umformung eines Napfes sind die Kanten in 
das Werkzeug eingezogen (4b). Die Ecken werden durch 
Gewebescherung unter 45° verlangert. Die Kanten dagegen 50 
miissen wegen der geringen Faserdehnung in das Werkzeug 
eingezogen, also nachgefuhrt werden. Bei der Herstellung 
von 9 Napfen aus einer Platine (4c), muBten die Fasem 
zweier aneinander liegender Flachen einmal in die eine Fla- 
che nachgefuhrt werden und zum anderen gleichzeitig auf 55 
der anderen Seite nachgefuhrt werden (4d). Da dies nicht 
gleichzeitig realisierbar ist, wird eine Fertigung von mehre- 
ren Bauteilen aus einer Kunststoffpiadne unmdglich, was zu 
geringeren AusstoBmengen bei der Fertigung und zu Ko- 
sicnsteigerungen fuhrt. 60 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit den Merk- 
malen des Anspruchs 1 geiost. 

Die Losung des Problems liegt darin, den Fasem die be- 
notigte Bewegung zu gewahren. Die Fasem die eine Verzer- 
rung des Gcwcbcs und cine Nachfuhrung bchindcm, musscn 65 
durchu-ennt werden. Dies ist in Fig. 1 dargestellt. Die Kreu- 
zungspunkte (I) bleiben unveranden, die Kanten (2) zwi- 
schen den Kreuzungspunkien dagegen werden durchtrennt. 
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Die Fasem konnen dort ungehindert nachgefuhrt und die 
Bauteile voilstandig umgeformt werden. Die Schnitte kon- 
nen mittels Sagen in die Kunststoffplatine eingebracht wer- 
den. Tn der Serie wurde sich das Stanzen von Hinschnitten 
5 anbieten. 

Als Ausfiihrungsbeispiel sei hier die Umformung von Si- 
cherheitsschuhkappen genamit. Bei der Herstellung von nur 
einer Kappe pro Umformzyklus und einer Vielzahi von zu 
produzierenden Schuhkappen werden evt. zusatzhche Um- 
10 formstationen bcnotigt, was einen erhohten Investmentbe- 
darf darstellt. Bei Verwendung von vorbehandelten Kunst- 
stoffplatinen ist es mogiich mehrere vSicherheitsschuhkap- 
pen auf einmal umzuformen und somitZeit, Investment und 
damit Kosten einzusparen. 
15 Die Verstarkungsfasem sowie die Verstarkungsstniktur 
konnen bei den Halbzeugen variieren. Ebenso kdnnen die 
Kunststoffpladnen aus Duroplasien oder Thermoplasten be- 
stchcn, 

^ Bei der Herstellung von anderen Bauteilen konnen die 
20' Schnitte in der Vorbehandlung auch in beiiebiger Anord- 
nung vorliegen, um den geanderten Umformraten oder Geo- 
metrien Rechnung zu tragen. 
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Paientanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von mehreren Formteilen 
aus kondnuierhch faserverstarkten Kunststoffpladnen, 
dadurcfa gekcnnzcichjiet, daB die Kunststoffpiadne 
mit Schnitten versehen wird (siehe Fig, la), weiche ein 
NachfLihren der Fasem wahrend der Umformung ge- 
wahren. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
nct, daB cs sich bei don Halbzeugen um Halbzeuge mit 
unterschiediichen Verstarkungsstmkturen wie Faserge- 
lege, Fasergewebe. Fasemiatten, Fasergesuricke, Faser- 
gewirke oder unidirektionale Verstarkungen handelt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich bei den Halbzeugen um vollstan- 
dig impragnierte oder auch teilimpragnierte Laminate 
(sogenannte Prepregs) handelt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verwendeten Kunststoffe thermopla- 
stisch und duroplasdsch jeglicher Art sein konnen. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verwendeten Verstarkungsfasem in 
den Halbzeugen jeglicher Art sein konnen, vomehm- 
lich Kohlenstoff-, Aramid-, Glas- oder Natiirfaseni. 

6. Verfahren nach Anspruch i bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnitte mit unterschiedlichen Trenn- 
verfahien, wie Sagen, Scfaneiden und Stanzen, einge- 
bracht werden konnen. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnitte in beliebiger Anordjnung in 
dcr Kunststof^latinc cingcbracht wcrdcn konnen. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 20 
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